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(55)  Zieheinrichtung  in  einer  Presse. 

Bei  Ziehwerkstucken  (9),  insbesondere  großflächigen 
Karosserieteilen  oder  Spültischabdeckungen  bestehen  im 
Bereich  der  Eckenformung  die  Möglichkeiten  des  Reißens 
der  Wandung  bzw.  gewellter  Oberflächenstruktur.  Die  Erfin- 
dung  geht  von  daher  aus  von  dem  Gedanken,  den  Blechhal- 
terdruck  in  den  verschiedenen  Andruckbereichen  für  das 
Ziehwerkstück  (9)  der  Formung  anzupassen.  Hierzu  dienen 
eine  Anzahl  fest  in  dem  Pressentisch  (2)  installierter  Druckzy- 
linder  (6),  deren  Kolbenstangen  (13)  über  eine  auf  alle 
Kolbenstagen  (13)  gemeinsam  wirkende  Druckwange  (3) 
höhenmäßig  verfahrbar  sind.  Die  anderenends  auf  den 
Blechhalter  (11)  wirkenden  Kolbenstangen  (13)  sind  unter 

^   der  Stößelbewegung  gegen  den  über  Ventile  (27)  in  den 
^   Druckkammern  (26)  unterschiedlich  steuerbaren  Druck 

absenkbar. 
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Die  Er f indung   b e t r i f f t   eine  Z i e h e i n r i c h t u n g   in  e ine r   P r e s s e ,  

mit  e ine r   im  P r e s s e n t i s c h   v e r s t e l l b a r   g e l a g e r t e n   und  über  z u m i n d e s t  

eine  D r u c k e i n h e i t   bewegbaren  Druckwange  und  mit  e i n e r   Anzahl  von  m i t  

der  Druckwange  und  einem  B l e c h h a l t e r ,   bei  M e h r t e i l i g k e i t   des  B l e c h h a l -  

t e r s   mit  den  Te i l en   des  B l e c h h a l t e r s   zusammenwirkenden  D r u c k z y l i n d e r n  

zum  Halten  des  Z iehwerks tückes   an  Z i e h w e r k z e u g t e i l e n   und  ggf.  zum  A u s -  

werfen  des  in  den  Z i e h w e r k z e u g t e i l e n   zu  ver formenden   Z i e h w e r k s t ü c k e s .  

E i n r i c h t u n g e n   d i e s e r   Art  sind  in  Pressen  a l l g e m e i n   bekannt   und  z . B .  

in  der  Z i e h s t u f e   e i n e r   T r a n s f e r p r e s s e   e i n s e t z b a r .  

Bei  i n s b e s o n d e r e   g r o ß f l ä c h i g e n   Z iehwerks tücken ,   wie  z.B.  Ka-  

r o s s e r i e t e i l e n   oder  Spü l t i s chabdeckungen ,   i s t   es  e r f o r d e r l i c h ,   d a ß  

die  Bere iche   g r ö ß e r e r   Abwinklungen  in  Verbindung  mit  E c k e n b i l d u n g  

g l e i c h e   O b e r f l ä c h e n g ü t e   und  - s t r u k t u r   aufweisen  wie  die  übrigen  O b e r -  

f l ä c h e n b e r e i c h e .   Ein  zu  hoher  Auf lagendruck   des  B l e c h h a l t e r s   führ t   z u  

Rissen  in  der  Wandung,  ein  zu  n i e d e r e r   Auf lagendruck   füh r t   zu  F a l t u n -  

gen  und  Wellungen  in  der  O b e r f l ä c h e n s t r u k t u r   der  Z i e h w e r k s t ü c k e .  

In  der  DE-OS  28  24  723  wird  ein  Ve r fah ren   zur  Ausbildung  d e s  

Randf lansches   in  abgewinke l t en   Ecken  bei  Z iehwerks tücken ,   ein  Z i e h -  

werkzeug  und  ein  B l e c h h a l t e r   dafür   b e s c h r i e b e n ,   wobei  der  B l e c h h a l t e r  

zur  Vermeidung  von  Mate r i a l ansamnlungen   i n f o l g e   Kon t rak t ion   während  

des  Ziehvorganges   mit  a b g e s t u f t e r   H a l t e k r a f t   auf  das  Z i e h w e r k s t ü c k  

w i r k t .  

I n  d e r  D E - P S  3 2   02  134  wird  eine  Z i e h e i n r i c h t u n g   für  e i n e  

Presse   b e s c h r i e b e n ,   die  eine  in  dem  P r e s s e n t i s c h   v e r s c h i e b l i c h e   D r u c k -  

wange  a u f w e i s t .   Die  Druckwange  b e f i n d e t   s ich  u n t e r h a l b   e ine r   A u f s p a n n -  

p l a t t e   für  das  W e r k z e u g u n t e r t e i l   und  i s t   in  einem  g e s t e l l f e s t e n   D r u c k -  



z y l i n d e r   a b g e s t ü t z t .   Mit  der  Druckwange  höhenmäßig  v e r f a h r b a r   sind  e i -  

ne  Anzahl  Druckzyl inder   angeordne t ,   die  über  eine  S t i f t p l a t t e   auf  Aus-  

w e r f e r s t i f t e   im  W e r k z e u g u n t e r t e i l   wirken.   Die  Druckwange  wird  i n f o l g e  

des  Ziehvorganges   über  die  S t i f t p l a t t e   und  die  A u s w e r f e r s t i f t e   a b g e -  

senkt .   Nach  dem  Ziehvorgang  werden  die  Kolben  der  Druckzy l inde r   im 

Sinne  e i n e r   Auswerferbewegung  für  das  Ziehwerkstück  mit   geringem,  f ü r  

a l l e   Druckzy l i nde r   jedoch  g le ichem  Druck  b e a u f s c h l a g t ,   während  d i e  

Druckwange  pneumatisch  i n  d e r   nach  unten  v e r f a h r e n e n   P o s i t i o n   g e h a l -  

ten  i s t .   Die  Druckwange  f ä h r t   z e i t v e r z ö g e r t   nach,  um  zu  Eeginn  d e s  

nächs t en   Ziehvorganges  auf  die  S t i f t p l a t t e   e i n z u w i r k e n .  

In  der  DE-OS  32  42  705  wird  ein  Z iehk i s sen   für  eine  B l e c h -  

z i e h p r e s s e   beschr i eben   mit  e ine r   Anzahl  im  P r e s s e n t i s c h   f e s t   i n s t a l -  

l i e r t e r   Druckzy l inde r ,   deren  A r b e i t s k o l b e n   gemeinsam  in  v o n e i n a n d e r  

b e a b s t a n d e t e n   Druckpunkten  auf  eine  Druckwange  e inwi rken .   Um  F a l t e n -  

b i ldungen   und  Risse  in  dem  Ziehwerks tück  während  des  Umformvorganges 

zu  vermeiden,   i s t   der  Druck  in  jedem  Druckzy l inder   über  V o r s t e u e r e i n -  

h e i t e n   auf  voneinander   abweichende  Druckhohen  e i n s t e l l b a r .  

Demgegenüber  i s t   es  Aufgabe  der  Er f indung,   den  auf  die  u n t e r -  

s c h i e d l i c h e n   Z i e h v e r h ä l t n i s s e   an  einem  Ziehwerkstück  s e p a r a t   angepaß-  

ten  Gegenha l tedruck   in  den  Druckzy l inde rn   d i r e k t   auf  den  B l e c h h a l t e r  

wirken  zu  l a s s e n .  

Die  Aufgabe  i s t   nach  der  Erf indung  dadurch  g e l ö s t ,   daß  d i e  

mit  der  Druckwange  und  mit  dem  B l e c h h a l t e r   zusaimenwirkenden  Druckzy-  

l i n d e r   mit  den  Zyl indergehäusen   in  dem  P r e s s e n t i s c h   für   den  B e t r i e b s -  

zus tand   s t a r r   b e f e s t i g t   s ind ,   die  Zy l inde r räune   ggf.  durch  den  P r e s -  

s e n t i s c h   g e b i l d e t   sind,   daß  die  Kolben  der  D r u c k z y l i n d e r   b e i d s e i t i g  

über  Kolbens tangen  aus  den  Zy l inde rgehäusen   h e r a u s g e f ü h r t   s ind,   e i n e r -  

ends  mit  dem  B l e c h h a l t e r   und  anderenends   mit  der  Druckwange  zusammen- 

wirken ,   und  daß  der  Zyl inder raum  jedes   D r u c k z y l i n d e r s   auf  der  dem 

B l e c h h a l t e r   abgewandten  Ko lbense i t e   s epa ra t   über  je  e in   im  Durch f luß  

v e r ä n d e r b a r e s   Vent i l   bei  p a s s i v e r   Steuerung  mit  einem  Abfluß,  bei  a k -  

t i v e r   S teuerung  mit  einem  Druckaggregat   für  das  Druckmedium  f l i e ß v e r -  

bunden  i s t .  

Die  besondere  A u s g e s t a l t u n g   der  Erf indung  nach  dem  Kennze i -  

chen  des  Anspruches  2  vermeidet   z u s ä t z l i c h e n   S teuerungsaufwand.   Der 

s ich  ve rg röße rnde   Zylinderraum  u n t e r h a l b   des  Kolbens  jedes   D r u c k z y l i n -  

ders  f ü l l t   s ich  z.B.  aus  einem  obe rha lb   der  D r u c k z y l i n d e r   b e f i n d l i -  

chen  Rese rvo i r   a u f .  



V o r t e i l e   der  Erf indung  ergeben  sich  aus  dem  ger ingen  S c h a l -  

tungsaufwand  und  daraus ,   daß  a l l e   Druckzy l inde r   in  der  Presse  bzw.  i n  

dem  P r e s s e n t i s c h   für  den  B e t r i e b s z u s t a n d   f e s t   i n s t a l l i e r t ,   für  z . B .  

den  Werkzeugwechsel  auf  geände r t e   Blechhal terabemessungen  in  ihren   La -  

gen  v e r s e t z b a r   s i n d .  

Weitere  V o r t e i l e   ergeben  sich  aus  dem  durch  die  Erf indung  e r -  

l e i c h t e r t e n   E i n f a h r b e t r i e b   der  Presse   und  d a r a u s ,   daß  der  S c h a l t u n g s -  

aufbau  h y d r a u l i s c h ,   pneumat i sch   a ls   auch  gemisch t   h y d r a u l i s c h / p n e u m a -  

t i s c h   a u s g e f ü h r t   sein  kann,  um  die  V o r t e i l e ,   z.B.  gedämpftes  A n f a h r e n  

und  Anhal ten,   des  e inen  wie  auch  des  anderen  Systemes  un te r   Vermei -  

dung  der  N a c h t e i l e ,   z.B.  Ros tb i ldung   i n f o l g e   F e u c h t i g k e i t s n i e d e r -  

sch lag ,   zu  n u t z e n .  

Im  folgenden  wird  die  Erf indung  anhand  von  zwei  in  den  F i g u -  

ren  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   e r l ä u t e r t .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  b is   4  den  Ziehvorgang  e i n e s   B l e c h t e i l e s   i n  

v e r e i n f a c h t e r   D a r s t e l l u n g ,  

Fi.  5  die  Anwendung  von  B l e c h h a l t e r   u n a b h ä n g i -  

ger  Auswerfer   in  v e r e i n f a c h t e r   D a r s t e l -  

lung  und 

Fig.  6  e inen  S c h a l t u n g s a u f b a u   für  die  h y d r a u l i -  

sche  Ansteuerung  der  D r u c k z y l i n d e r .  

In  den  Figuren  1  und  6  i s t   ein  an  dem  Stößel   e ine r   P r e s s e  

b e f e s t i g t e s   Werkzeugobe r t e i l   mit  1,  ein  P r e s s e n t i s c h   mit  2,  e i n e  

Druckwange  mit  3,  ein  e r s t e r   in  dem  P r e s s e n t i s c h   2  f e s t   a n g e o r d n e t e r  

Druckzy l inde r   mit  4  und  w e i t e r e   in  dem  P r e s s e n t i s c h   2  für  den  P r e s s e n -  

b e t r i e b   (Ziehvorgänge)  f e s t   angeo rdne t e ,   a n s o n s t e n   a u s t a u s c h b a r  

und/oder   im  Sinne  von  Querbewegungen  beim  E i n r i c h t e n   des  Z iehwerkzeu-  

ges  v e r s t e l l b a r e   D r u c k z y l i n d e r   mit  6  b e z i f f e r t .   Der  in  Bezug  auf  d e n  

P r e s s e n t i s c h   2  v e r f a h r b a r e   Stößel   bzw.  das  W e r k z e u g o b e r t e i l   1  w e i s t  

e ine  A u s w e r f e r p l a t t e   7  auf ,   die  über  e ine  oder  mehrere  A u s w e r f e r s t a n -  

ge/n  8  ein  geformtes   Ziehwerks tück   9  während  des  S töße lhochganges   a u s  

dem  Werkzeugobe r t e i l   1  a u s w i r f t .   Das  Z iehwerks tück   9  l i e g t   in  d e n  

Fig.  1,  4,  5  und  6  in  Höhe  der  T r a n s p o r t e b e n e   auf  einem  B l e c h h a l -  

t e r   11,  der  ggf.  auch  g e t e i l t   a u s g e f ü h r t   se in   kann.  Der  B l e c h h a l -  

t e r   11  i s t   über  Kolbens tangen  13  der  D r u c k z y l i n d e r   6  a b g e s t ü t z t .   D ie  

Gehäuse  der  Druckzy l inde r   6  können  un te r   B e r ü c k s i c h t i g u n g   von  Normab- 

messungen  auch  durch  Hohlräume  in  dem  P r e s s e n t i s c h   2  g e b i l d e t   werden .  

Die  Kolbenstangen  13  s tehen   b e i d e r s e i t s   aus  den  Gehäusen  der  Druckzy -  



l i n d e r   6  hervor  und  e i n e r s e i t s   mit  dem  B l e c h h a l t e r   11,  a n d e r e r s e i t s  

mit  der  Druckwange  3  in  Wirkverbindung.   Das  in  das  Werkzeug  aus  Werk- 

z e u g o b e r t e i l   1  und  einem  W e r k z e u g u n t e r t e i l   12,  h ie r   a ls   P a t r i z e   g e -  

z e i c h n e t ,   e i n g e l e g t e   Ziehwerkstück  9  i s t ,   wie  es  die  F iguren  1  bis  5 

ze igen ,   im  Z iehver fahren   zu  ver formen.   Die  G e g e n h a l t e k r a f t   zw i schen  

B l e c h h a l t e r   11  und  Werkzeugobe r t e i l   1  während  des  Ziehvorganges   w i r d  

von  den  Druckzyl indern   6  bei   e n t s p r e c h e n d e r   Ansteuerung  (Fig.  6)  a u f -  

g e b r a c h t .   Das  s ega ra t e   Ansteuern   jedes   e i nze lnen   D r u c k z y l i n d e r s   6  e r -  

mög l i ch t   eine  E i n s t e l l u n g   auf  v e r f o r m u n g s s p e z i f i s c h e   V e r h ä l t n i s s e   i n s -  

besondere   in  den  Eckbereichen  der  Z i e h t e i l e .   Die  über  den  D r u c k z y l i n -  

der  4,  von  dem  auch  mehrere  p a r a l l e l w i r k e n d   angeordnet   sein  können,  

höhenmäßig  v e r f a h r b a r e   Druckwange  3  d i e n t   zum  einen  dem  Hochbr ingen  

des  B l e c h h a l t e r s   11  in  die  S t e l l u n g   zum  Einlegen  des  Z i ehwerk -  

s tückes   9,  zum  anderen  dem  Auswerfen  des  Ziehwerks tückes   9  b is   in  d i e  

T ranspor t ebene .   Das  Auswerfen  des  Z iehwerks tückes   9  kann  jedoch  a u c h  

über  s e p a r a t e   Auswerfer  14  nach  Fig.  5  e r f o l g e n .   Während des  Z i e h v o r -  

ganges,   Nieder führen   des  S töße l s   mit  dem  Werkzeugobe r t e i l   1,  s e t z t  

d i e se s   zunächst   auf  dem  Ziehwerks tück   9  im  Bereich  des  B l e c h h a l -  

t e r s   11  auf.  Der  we i t e re   Niedergang  des  W e r k z e u g o b e r t e i l e s   1  und  d a s  

Formen  des  Ziehwerkstückes   9  im  W e r k z e u g u n t e r t e i l   12  e r f o l g t   e n t g e g e n  

des  s ich  mit  der  Abwärtsbewegung  der  Kolbenstangen  13  bzw.  der  Ko l -  

ben  30  (Fig.  6)  in  den  Druckzy l inde rn   6  aufbauenden  Druckes .  

Fig.  2  ze ig t   den  beende ten   Formvorgang,  wobei  die  e inen  En-  

den  der  Kolbenstangen  13  bis   in  den  Bereich  der  vor  dem  oder  während  

des  Formvorganges  abgesenkten  Druckwange  3  g e f ü h r t   s ind ,   ohne  d i e s e  

jedoch  zu  berühren .   A n d e r e n f a l l s   können  die  Enden  der  K o l b e n s t a n -  

gen  13  dann  auf  der  Druckwange  3  a u f l i e g e n ,   wenn  d iese   mit  der  S t ö ß e l -  

bewegung  m i t g e f ü h r t   w i r d .  

Während  des  Hochfahrens  des  S töße ls   un te r   Mitnahme  des  Werk- 

z e u g c b e r t e i l e s   1,  Fig.  3  z e ig t   den  beendeten   Hochfahrvorgang,   w i r d  

das  Ziehwerkstück  9  v e r m i t t e l s   der  D r u c k p l a t t e  7   und  de r /den   Auswer-  

f e r s t a n g e / n   8  aus  dem  W e r k z e u g o b e r t e i l   1  h e r a u s g e d r ü c k t .   Z u g l e i c h  

oder  z e i t v e r s e t z t   zu  dem  Hochfahren  von  Stößel   und  Werkzeugobe r t e i l   1 

wird  der  Druckzyl inder   4  aus  dem  Pumpenaggregat  16  (Fig.  6),  ggf.  a u s  

einem  Druckspeicher   31  b e a u f s c h l a g t ,   um  das  Ziehwerkstück  9  über  d i e  

Druckwange  3,  die  Kolbenstangen  13  und  den  B l e c h h a l t e r   11  in  d i e  

T ranspor t ebene   für  d a s  Z i e h w e r k s t ü c k   9  anzuheben.  Den  beendeten   Vor -  

gang  ze ig t   Fig.  4.  Nach  dem  Hochfahren  des  B l e c h h a l t e r s   11  wird  d e r  



Druckzy l inder   4  umges t eue r t ,   um  die  Druckwange  3  über  dessen  K o l b e n -  

stange  15  abzusenken.   Eine  w e i t e r e   Mögl i chke i t   s i eh t   vor,   den  D r u c k -  

zy l inde r   4  d e r a r t   über  das  in  Fig.  6  g e z e i g t e   Mehrwegevent i l   18  zu  

s t eue rn ,   daß  die  Druckwange  3  der  Bewegung  des  W e r k z e u g o b e r t e i l e s   1 

f o l g t .   Der  Druck  für  das  Hochfahren  der  Druckwange  3  kann  dann  g l e i c h -  

f a l l s   aus  dem  Druckspe iche r   31  a b g e l e i t e t   we rden .  

In  Fig.  5  sind  den  Auswerfervorcgang  und  das  Anheben  des  Z i e h -  

werks tückes   9  in  die  T ranspor t ebene   bewirkende ,   s e p a r a t   über  z.B.  Hy- 

d r a u l i k d r u c k z y l i n d e r   a n s t e u e r b a r e   Auswerfer   14  g e z e i g t ,   wobei  d e r  

B l e c h h a l t e r   11  unabhängig  von  dem  Hochbringen  des  Z iehwerks tückes   9 

oder  z e i t v e r s e t z t   dazu  zur  Aufnahme  e ines   neuen  Z iehwerks tückes   9 

noch  v e r m i t t e l s   der  Druckwange  3  anzuheben  i s t .  

Fig.  6  z e i g t   einen  p r i n z i p i e l l e n   Scha l t ungsau fbau   u n t e r   V e r -  

wendung  der  in  den  Fig.  1  bis   5  e r l ä u t e r t e n   B a u t e i l e   mit  e i n e r   Druck -  

e i n h e i t   aus  einem  Pumpenaggregat  16,  e i n e r   V o r d r u c k e i n h e i t   17,  e i n e m  

Mehrwegeventi l   18,  das  über  R o h r l e i t u n g e n   19  an  die  obere  bzw.  u n t e r e  

Druckkammer  21,  22  des  e r s t e n   D r u c k z y l i n d e r s   4  a n g e s c h l o s s e n   i s t   z u r  

wahlweisen  Druckbeaufsch lagung   des  D r u c k z y l i n d e r s   4  in  die  e ine   o d e r  

in  die  andere  V e r s t e l l r i c h t u n g .   Die  obere  Druckkammer  21  i s t   über  d a s  

Mehrwegeventi l   18,  die  un te re   Druckkammer  22  i s t   über  ein  e i n s t e l l b a -  

res  S i c h e r h e i t s v e n t i l   23  mit  einem  Druckablaß  25  f l i e ß v e r b i n d b a r .   Die  

Hochfahr-  und  Absenkbewegungen  des  Kolbens  24,  der  Kolbens tange   15 

und  über  d iese   der  Druckwange  3  e r f o l g t   durch  S c h a l t e n  d e s   Mehrwege- 

v e n t i l e s   18  in  e n t s p r e c h e n d e   S c h a l t s t e l l u n g e n .  

Die  u n t e r e n   Druckkammern  26  der  Druckzy l i nde r   6,  von  denen  

v ie r   Druckzy l inde r   d a r g e s t e l l t   s ind ,   die  aber  in  Anzahl  d i s k r e t e r  

Druckpunkte  an  dem  B l e c h h a l t e r   11  vorhanden  s ind,   s ind  über  je  e in   a n -  

s t e u e r b a r e s   P r o p o r t i o n a l v e n t i l   27,  das  auch  ein  D r u c k b e g r e n z e r v e n t i l  

oder  auch  z.B.  ein  D r o s s e l v e n t i l   se in   kann,  mit  dem  Druckablaß  25  v e r -  

bunden.  P a r a l l e l   zu  d iesen   P r o p o r t i o n a l v e n t i l e n   27  sind  ein  g e m e i n s a -  

mes  oder  je  ein  R ü c k s c h l a g v e n t i l   28  g e s c h a l t e t ,   die  in  Richtung  Druck-  

abfluß  spe r ren   und  mit  einem  D r u c k m i t t e l r e s e r v o i r   29  f l i e ß v e r b u n d e n  

sind  zum  A u f f ü l l e n   der  un te ren   Druckkammern  26  beim  Hochfahren  d e r  

Druckwange  3.  Die  im  e inze lnen   n i c h t   d a r g e s t e l l t e n   oberen  Druckkam- 

mern  der  Druckzy l i nde r   6  sind  während  des  P r e s s e n b e t r i e b e s   mit  d e r  

Atmosphäre,  einem  i n n e r t e n   Gas  oder  einem  d ruck losen   Medium  v e r b u n -  

den.  Für  den  Werkzeugwechsel  b e i s p i e l s w e i s e   i s t   es  e r f o r d e r l i c h ,   d i e  

oberen  Druckkammern  mit  Druck  zu  b e a u f s c h l a g e n ,   um  den  B l e c h h a l t e r   11 



bzw.  die  Kolbenstangen  13  abzusenken.   Der  Absenkvorgang  i s t   v e r m i t -  

t e l s   des  vorhandenen  Druckaggrega tes   oder  e ines   we i t e ren   D r u c k a g g r e g a -  

tes   und  e n t s p r e c h e n d e r   S t e u e r m i t t e l   m ö g l i c h .  

Wie  aus  dem  Vorhergehenden  e r s i c h t l i c h   i s t ,   sind  für  die  A u f -  

nahme  e ines   neuen  Ziehwerkstückües  9  die  Kolbenstangen  13  der  D r u c k z y -  

l i n d e r   6  und  der  B l e c h h a l t e r   11  in  e ine  P o s i t i o n   zu  b r ingen ,   die  d e r  

T ranspo r t ebene   für  die  Ziehwerks tücke   e n t s p r i c h t .   Hierzu  nuß  bei   e n t -  

sprechender   S c h a l t s t e l l u n g   des  Mehrwegevent i les   18  ( rechte   S c h a l t s t e l -  

lung)  und  Beaufschlagung  der  un te ren   Druckkammer  22  die  Druckwange  3 

angehoben  werden.  Während  des  Hochfahrens  der  Kolbenstangen  13  f l i e ß t  

Druckmi t t e l   aus  dem  D r u c k m i t t e l r e s e r v o i r   29  über  die  R ü c k s c h l a g v e n t i -  

le  28  in  die  un t e r en ,   un te r   den  Kolben  30  b e f i n d l i c h e n   Druckkam- 

mern  26  der  Druckzy l inde r   6  ein.   Die  Druckwange  3  wird  danach  d u r c h  

Umschalten  des  Mehrwegevent i les   18  ( l inke  S c h a l t s t e l l u n g )   in  die  u n t e -  

re  S t e l l ung   v e r b r a c h t .   Mit  dem  N i e d e r f a h r e n   des  S tößels   und  Bewegen 

des  W e r k z e u g o b e r t e i l e s   1  gegen  das  Ziehwerks tück  9  baut  s ich  in  d e n  

un te ren   Druckkammern  26  der  Druckzy l inde r   6  ein  für  jeden  D r u c k z y l i n -  

der  6  v e r m i t t e l s   der  P r o p o r t i o n a l v e n t i l e   27  e i n s t e l l b a r e r   Druck  a u f .  

Es  v e r s t e h t   s ich ,   daß  die  Z i e h e i n r i c h t u n g   an  die  v e r t i k a l e   Lage,  w i e  

es  geze ig t   und  be sch r i eben   worden  i s t ,   n i ch t   gebunden  i s t .   Im  U n t e r -  

schied  zu  der  zuvor  be sch r i ebenen   pas s iven   Steuerung  i s t   jedoch  a u c h  

eine  ak t ive   Steuerung  der  un te ren   Druckkammern  26  der  Druckzy l inde r   6 

v e r m i t t e l s   Druckaggregat   und  s epa ra t   mengenge rege l t e r   Ven t i l e   ( P r o p o r -  

t i o n a l v e n t i l e )   möglich.   Für  einen  synchron  mit  der  S töße lbewegung  

n a c h g e f ü h r t e n   Bewegungsablauf  der  Druckwange 3  i s t   die  obere  s o w i e  

die  un t e re   Druckkammer  21,  22  wahlweise  mit  dem  Druckspe icher   31  bzw. 

einem  Druckablaß  25  zu  ve rb inden .   Die  S c h a l t s t e l l u n g e n   des  Mehrwege- 

v e n t i l e s   18  und  e ine r   en t sp r echenden ,   d r u c k r e g u l i e r e n d e n   Maßnahme  d e s  

Pumpenaggregates   16  s ind,   da  l e i c h t   v o r s t e l l b a r ,   n i ch t   besonders   g e -  

ze ig t   worden.  Wesent l ich   h i e r b e i   i s t ,   daß  die  Druckwange  3  mit  g e r i n -  

gerem  Druck  ( n ~   10  %)  a ls   er  a ls   Gegenhal tedruck   beim  Ziehen  e r f o r -  

d e r l i c h   i s t ,   dem  Stößel   bei  dessen  Hochgang  nachzuführen  i s t .  



1.  Z i e h e i n r i c h t u n g   in  e ine r   P r e s s e ,   mit  e ine r   im  P r e s s e n -  

t i s c h   (2)  v e r s t e l l b a r   g e l a g e r t e n   und  über  zumindest   eine  D r u c k e i n h e i t  

(4,  16  bis   19  und  21,  22)  bewegbaren  Druckwange  (3)  und  mit  e i n e r   An- 

zahl  von  mit  der  Druckwange  (3)  und  einem  B l e c h h a l t e r   (11),  bei   Mehr-  

t e i l i g k e i t   des  B l e c h h a l t e r s   (11)  mit  den  Te i len   des  B l e c h h a l t e r s   z u -  

sammenwirkenden  Druckzy l indern   (6)  zum  Halten  des  Ziehwerks tückes   (9) 

an  Z i e h w e r k z e u g t e i l e n   und  ggf.  zum  Auswerfen  des  in  den  Z i e h w e r k z e u g -  

t e i l e n   (1,  12)  zu  verformenden  Z iehwerks tückes   (9),  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  mit  der  Druckwange  (3)  und  mit  dem  B l e c h -  

h a l t e r   (11)  zusammenwirkenden  Druckzy l i nde r   (6)  mit  den  Z y l i n d e r g e h ä u -  

sen  in  dem  P r e s s e n t i s c h   (2)  für  den  B e t r i e b s z u s t a n d   s t a r r   b e f e s t i g t  

s ind,   die  Zyl inder räume  (26)  ggf.  durch  den  P r e s s e n t i s c h   (2)  g e b i l d e t  

s ind,   daß  die  Kolben  (30)  der  D r u c k z y l i n d e r   (6)  b e i d s e i t i g   über  K o l -  

bens tangen   (13)  aus  den  Zy l inde rgehäusen   h e r a u s g e f ü h r t   s ind,   e i n e r -  

ends  mit  dem  B l e c h h a l t e r   (11)  und  ande renends   m i t  d e r   Druckwange  (3) 

zusammenwirken,  und  daß  der  Zy l inder raum  (26)  jedes   D r u c k z y l i n d e r s  

(6)  auf  der  dem  B l e c h h a l t e r   (11)  abgewandten  Ko lbense i t e   s e p a r a t   ü b e r  

je  ein  im  Durchf luß  v e r ä n d e r b a r e s   V e n t i l   (27)  bei  p a s s i v e r   S t e u e r u n g  

mit  e inem Abfluß  (29),  bei  a k t i v e r   S teuerung  mit  einem  D r u c k a g g r e g a t  

für  das  Druckmedium  f l i eßve rbunden   i s t .  

2.  Z i e h e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  jedes   Vent i l   (27)  ein  a n s t e u e r b a r e s   P r o p o r t i o n a l v e n -  

t i l   i s t ,   dem  je  ein  in  A b f l u ß r i c h t u n g   spe r r endes   R ü c k s c h l a g v e n t i l  

(28)  p a r a l l e l   g e s c h a l t e t   i s t .  
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